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Gummischlauche mit Bewehrungseinlagen werden 
bekanntlich in gewiinschter Lange durch Auflage 
der verschiedenen Materiaiien des Schlauches in 
richtiger Reihenfolge auf geradlinige Metalldorne 
hergestellt, auf denen die Schlauche in langen Vul- 5 
kanisierkesseln vulkanisiert werden, um nach Ab- 
kiihlung von den Dornen gezogen zu werden, die 
dann wieder verwendet werden konnen. Man hat 
auch biegsame Dome von gewiinschter Lange ver- 
wendet, die mit aufgelegten Schlauchen zusammen- io 
gerollt auf Blechen angebracht werden, welche in 
einen kreisrunden Vulkanisierkessel gefiihrt werden, 
der einem langen Vulkanisierkessel gegeniiber ge- 
wisse betriebliche Vorteile aufweist. 

Man hat auch Kautschukschlauche ohne Ver- 15 
wendung eines Dorns vulkanisiert, indem man an 
jedem Ende des Schlauches einen Stopfen eingesetzt 
und bis auf einen Druck aufgepumpt hat, der dem 
Druck des Vulkanisierkessels entspricht, wenn der 
Schlauch die im Kessel herrschende Temperatur er- 20 
reicht hat. Dieses Verf ahren hat man sowohl in Ver- 
bindung mit geradlinigen, langen Vulkanisierkesseln 
als auch kurzen, kreisrunden benutzt. 

SchlieBlich sei erwahnt, daB man Kautschuk- 
schlauche durch Strangpressen unter gleichzeitigem 25 
UmgieBeh eines Bleimantels hergestellt hat. Nach- 
dem der Schlauch in passenden Langen auf be- 
kannte Weise vulkanisiert ist, wird das Blei entfernt 
und kann wieder verwendet werden. 
. SchlieBlich ist auch eine Fertigung mit Hilfe bieg- 30 
samer Dome bekannt, wobei die Dome auftreibbar 
ausgestaltet sind. Bei diesem Verfahren wird der 
Dom, wenn der Aufwickelvorgang beendet ist, zu- 
riickgezogen, so daB er eine Hin- und Herbewegung 
ausfiihrt. Das Verfahren arbeitet damit nicht kon- 35 
tinuierlich; es ist weiterhin nicht moglich, den her- 
zustellenden Schlauch auf dem Dom zu vulkanisieien. 

Es ist auch bekannt, den Dom aus Teilstiicken 
zusammenzusetzen, wobei diese Teilstiicke auf einer 
Federseele aufgereiht sind. Hierbei mussen jedoch 4° 
schon beim Zusammenbau des Domes so viel Teil- 
stiicke zusammengefugt werden, daB die Gesamt- 
lange des Domes der zu fertigenden Scblauchlange 
entspricht. 

Bei Herstellung von elektrischen Kabeln hat man 45 
iibrigens auf ahnliche Weise die auBere Kautschuk- 
lage aufgelegt, die nicht zur isolieren, sondem auch 
das Kabel gegen Oberlastung schiitzen soli, aber da- 
bei ist zu beachten, daB es sich nicht um die Her- 
stellung eines Rohres, sondem eines massiven Kabels 50 
handelt, dessen mittlere Teile nicht wieder von den 
peripheren Teilen entfernt werden sollen. 
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Mit der vorliegenden Erfindung ist unter Ver- 
meidung der oben aufgezeigten Nachteile eine kon- 
tinuierliche Herstellung von Gummischlauchen mit 
Einlagen bezweckt. Die Erfindung bezieht sich in 
erster Linie auf ein Verfahren zum kontinuierlichen 
Herstellen von Gummischlauchen beliebiger Lange 
mit Bewehrungswickellagen, bei dem die ver- 
schiedenen Wickellagen auf einen durch die Wickel- 
vorrichtung und eine sich anschlieBende Vulkanisier- 
einrichtung stetig gefdrderten, aus einzelnen bieg- 
samen, in Verbindung stehenden Domteilstiicken 
bestehenden Dom aufgebracht werden. 

Die oben genannten Nachteile werden erfindungs- 
gemaB dadurch vermieden, daB die in dem aus der 
Vulkanisiereinrichtung stetig austretenden Fertig- 
stiick enthaltenen Domteilstiicke nach dessen Ab- 
trennen von der Forderlange abgezogen und an das 
Ende des in die Wickelmaschine einlaufenden Dorn- 
teilstiickes losbar angehangt werden. Die Domteil- 
stiicke konnen somit wieder verbunden und aufs 
neue verwendet werden. Dieses Verfahren bewirkt 
einen hohenGrad von Automatik bei der Herstellung 
von Gummischlauchen mit Einlagen aus Metall- 
oder Faserstoffaden, und das Verfahren fiihrt daher 
groBe betriebsmaBige Ersparnisse mit sich. 

Bei der Durchfiihrung des vorstehend erwahnten 
Verfahrens kann man Dome aus einzelnen Domteil- 
stiicken benutzen, von denen erfindungsgemaB jedes 
Dornteilstiick an den Stimenden einen Haken oder 
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eine Ose zur Iosbaren Verbindung der Dornteilstucke 
aufweist. Diese Verbindungsorgane sind einfach, 
und sie sind in der einfachen Ausfiihrung imstande, 
wahrend des Durchgangs durch die verschiedenen 
Abteilungen der Anlage, in der die vorerwahnten 5 
Prozesse vor sich gehen, die erf orderlichen Zugkrafte 
von einem Dornteilstuck auf das andere zu iiber- 
tragen. 

An Hand der Zeichnung werden das Verfahren 
und ein Dorn zur Verwendung bei der Herstellung io 
von Gummischlauchen beschrieben. 

F i g. 1 zeigt schematisch einen Teil einer Vul- 
kanisiereinrichtung, 

F i g. 2 das Austrittsende derselben und 

F i g. 3 ein Dornteilstiick in Seitenansicht. 15 

Eine Anzahl Dornteilstucke 4 aus Gummi, die 
eine mittlere Bewehrung aus Metalldrahten 1 haben, 
welche an jedem Ende des Dornteilsiicks mit einem 
Haken2 oder einer Ose 3 verbunden sind, werden 
zusammengehakt zur Bildung eines langen Dorns, 20 
der kontinuierlich mit einer Lage KautschukS und 
Bewehrungslagen, bestehend aus einer oder meh- 
reren Einlagen6 und 7 aus Textilmaterial oder 
gleichwertigem Material sowie einer auBeren Lage 
Kautschuk 8, belegt wird, wonach das Ganze durch as 
ein paar Schleusenkammern 9 und 10 in eine Vul- 
kanisierkammer 11 gefiihrt wird, in der die Lagen 5 
und 8 bei entsprechendem Druck und entsprechender 
Temperatur vulkanisiert werden. Die Kammer 11 ist 
gerade so lang, daB die Vulkanisation bei der Ge- 30 
schwindigkeit, mit der der Dorn vorgeschoben wird, 
vollendet ist, bevor das Ganze durch die Schleusen- 
kammern 12 und 13 einen langen Bottich 14 mit 
KiihlwasserlS passiert, das standig auf einer ent- 
sprechend niedrigen Temperatur gehalten wird, wo- 35 
nach die auf den Dorn gelegten Lagen 5 bis 8 gegen- 
Uber einigen Einengungen 16, die bei den Haken 2 
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und Osen3 der Dornteilstucke gebildet sind, auf- 
geschnitten werden. Die aufgelegten Lagen konnen 
je von ihrem Dornteilstiick abgezogen werden; die 
Dome konnen verschiedene Langen haben ent- 
sprechend den Langen, in denen man die her- 
gestellten Schlauche wiinscht, innerhalb von Lan- 
gen bis etwa 50 m. 

Patentanspruche: 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen 
von Gummischlauchen beliebiger Lange mit Be- 
wehrungswickellagen, bei dem die verschiedenen 
Wickellagen auf einen durch eine Wickelvorrich- 
tung und eine sich anschliefiende Vulkanisier- 
einrichtung stetig geforderten, aus einzelnen 
biegsamen, in Verbindung stehenden Dornteil- 
stiicken bestehenden Dora aufgebracht werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in 
dem aus der Vulkanisiereinrichtung stetig aus- 
tretenden Fertigstiick enthaltenen Dornteilstucke 
nach dessen Abtrennen von der F6rderlange ab- 
gezogen und an das Ende des in die Wickel- 
maschine einlaufenden Dornteilstiickes 15sbar 
angehangt werden. 

2. Dorn aus einzelnen Dornteilstucken zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Dornteil- 
stiick (4) an den Stirnenden einen Haken (2) 
oder eine Ose (3) zur Iosbaren Verbindung der 
Dornteilstucke (4) aufweist. 

3. Dorn nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes Dornteilstiick (4) aus einem 
Zylinder aus gummielastischem Werkstoff mit 
einer Seete aus Metalldrahten (1) besteht. 
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